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Water vapour permeable laminates used for plasters, medical films, bandages orgauze - 

prepared by vacuum coating a porous matrix with a molten polymer film and bursting 

stretched bubbles formed in the melt 

Patent Assignee: BP CHEM PLASTEC GMBH 

Inventors: STURM V; VON WOLFF A; WALLER P 

Patent Family 

jjXt^T^^ 

Priority Applications (Number Kind Date): DE 1034196 A ( 19960823) 

Patent Details 



'''patent C*?" d ; l L,an ? ua S e !i Page 



]| Main D?C 

jj£f2l^2TOT 



IMCNLPTRO SE SI 



Tiling Notes 



IT'OLTLUIV 



til ;jB32B-065/28 



1IB32B-0277O4' 



|[Atr^73TOT"~j[X 

Abstract: 
EP 82501 8 A 

A laminate material (L) comprising an open pore matrix structure (M) supporting a porous polymer 
film (F) is prepared by applying a molten polymer to the matrix structure using a vacuum coating 
process so Siat the molten polymer is sucked down through the structure towards the vacuum source. 
Bubbles are formed in the molten polymer and at least some of these are stretched sufficiently to 
make them burst. The porous polymer film is cooled, leaving it bonded to the structure and 
conformed to the structure contours so that the film has the same appearance as the original structure 
surface. 

The preparation of (L) by this method is also claimed. 

USE - (L) are used as substrate materials for medicinal or mounting plasters, or as elastic gaixze 
materials, elastic bandages,dressing films, medical films or feminine hygiene article films (claimed). 

ADVANTAGE - Little or no shrinkage of the laminate product takes place, ensuring that the product 
is drapable and flexible. High gas and water vapour permeability values can be achieved. 
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@ Laminat, Verfahren zu seiner Herstellung und seine Verwendung 

© Ein Laminat umfassend eine offenporige Matrixstruktur 
und einen darauf flegenden porosen Polymerftlm ist dadurch 
erhaltlich, da& die Matrixstruktur einer Unterdruck-Be- 
schichtungsvorrichtung zugefuhrt wird, in der eine Polymer- 
schmelze auf diese Matrixstruktur aufgebracht wird, wo- 
durch die Polymerschmelze in Richtung des Unterdrucks der 
Beschichtungsvorrichtung angesaugt wird, Blasen biidet, die 
wenigstens z. T. uberdehnt aufplatzen und unter Bildung des 
porosen Polymerfilms erkalten, der im wesentiichen durch 
FormschluS mit der Matrixstruktur verbunden ist, wobei der 
Polymerfilm im wesentiichen eine Abbildung der Matrix- 
strukturoberfJache darstelit. 
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Die vorliegende Erfindung betrifft ein Laminat, ein 
Verfahren zu seiner Herstellung sowie seine Verwen- 
dung, insbesondere fur den Hygienebereich und fur me- 
dizinische Zwecke, 

Als Laminate fur den Hygienebereich, z. B. Kinder- 
und Erwachsenenwindeln und Damenhygieneprodukte, 
und fur medizinische Zwecke, z. B. Master und Wund- 
verbande oder zur Fixierung von z. B* Injektionskanu- 
len, sind bereits zahlreiche Materialien auf Folien-, Ge- 
webe-, Gewirke- oder Vlies-Basis bekannt und audi in 
der Praxis eingesetzt Da die Produkte in der Regel eine 
ganze Reihe von Anforderungen erfullen mussen, in 
dem sie zwar weich und schmiegsam sein soIJen, je nach 
Verwendungszweck bevorzugt mit "textilen Griff*, aber 
auch genugend stabil und widerstandsfahig sein mussen 
je nach Einsatzgebiet, urn z. B. den Wundbereich genu- 
gend zu schutzen, wurden auch schon die verschieden- 
sten mehrschichtigen Produkt vorgeschlagen. Derartige 
Laminate sind beispielsweise in den EP-A 45 592, EP A 
81 990, EP-A 257 133, WO 85/05322, WO 85/05373, WO 
89/01345, US-A-4 727 868 und US-A-4 751 133 be- 
schrieben. Sie werden hergestellt durch Tauchen oder 
Verbinden der einzelnen Tragermaterialien fiber eine 
Klebeschicht und weisen dabei den Nachteil auf, daB 
entweder der angenehme "textile Griff" verloren geht, 
wenn beispielsweise beim Tauchen das Fasergewebe 
ganz von Polymermasse umgeben wird, wie in US-A-4 
727 868 beschrieben, oder daB sie durch das Zusammen- 
kaschieren rnit Klebemassenschichten einen groBen Teil 
ihrer Fiexibilitat und Geschmeidigkeit verlieren. 

Weiterhin ist ein Verbund aus einer fein gelochten 
Polyethylen-Folie und einem Mullgewebe bekannt, der 
mit einer Selbstklebemasse beschichtet ist. Dieser wird 
in der Weise hergestellt, daB zuerst die Klebemasse- 
schicht auf einem Hilfstrager erzeugt wird, und auf diese 
in noch feuchtem Zustand der Mull aufgebracht wird. 
Das Mullgewebe sinkt teilweise in die Klebemasse ein. 
Dann wird das Losungsmittel der Klebemasse im Trok- 
kenkanal abgedampft Die Schicht aus Klebemasse und 
Mull wird vom Hilfstrager abgenommen und auf der 
Mullseite die gelochte Polyethylenfolie aufkaschiert 
Der Zusammenhalt des Laminats wird also durch die 
Klebeschicht bewirkt Dies hat jedoch den Nachteil, daB 
das Produkt etwas steif und brettig wirkt und der Ver- 
bund nicht ganz zuverlassig stabil ist, d h. es tritt biswei- 
len ein Delaminieren auf. Die Folie lost sich dabei ab. 
Weiterhin nachteiiig ist, daB die Atmungsaktivitat ein- 
geschrankt wird, da eine doppelte Klebeschicht, namlich 
ein Kleber fur die Mullfolie und ein weiterer Kleber 
zum Haften des Produkts auf der Haut vorgesehen ist 

Aus DE-40 16 348 C2 ist ein Verfahren zur Herstel- 
lung eines Verbundvlieses aus einem Vlies und einer 
Bahn aus einem polymeren Stoff bekannt, bei dem das 
Vlies und der polymere Stoff ohne Kleber miteinander 
verbunden sind Hierzu wird die aus der Legestauon 
erhaltene Wirrfaserlage direkt einer Unterdruck-Be- 
schichtungsvorrichtung zugefuhrt, in der die Bahn aus 
dem polymeren Stoff in noch schmelzflussigem Zustand 
auf die Wirrfaserlage, mit geringer Eindringtiefe des 
polymeren Stoffes in die Wirrfaserlage, aufgebracht 
wird, wodurch die Wirrfaserlage gleichzeitig zu einem 
Vlies verfestigt wird Das hierbei entstehende Verbund- 
vlies ist jedoch weder gasnoch wasserdampfdurchlassig. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung war es deshalb, 
ein poroses, gas- und wasserdampfpermeables Laminat 
herzustellen, das sich insbesondere fur den Hygienebe- 



reich und fur medizinische Zwecke eignet und die vor- 
genannten Nachteile nicht aufweist 

Diese Aufgabe wird erfmdungsgemaB durch ein La- 
minat gemaB Patentanspruch 1 gelost Weiterhin be- 
5 trifft die Erfindung ein Verfahren zur Herstellung dieses 
Laminats sowie seine Verwendung, insbesondere fur 
den Hygienebereich und fur medizinische Zwecke. Wei- 
tere bevorzugte Ausfuhrungsformen der Erfindung sind 
in der nachfolgenden Beschreibung, den Figuren und 
io den weiteren Anspruchen definiert 
In den Figuren zeigen: 

Fig. la bis lc eine schematische Darstellung des erfin- 
dungsgemaBen Laminierprozesses; 
Fig- 2 einen Querschnitt eines erfindungsgemaBen 
15 Laminats; 

Fig, 3 eine fotographische Aufnahme einer Drauf- 
sicht auf ein erfindungsgemaBes Laminat; 

Fig. 4 eine schematische Darstellung einer erfin- 
dungsgemaBen Unterdruck-Beschichtungsvorrichtung 
20 mit Stiitzzylinder; und 

Fig. 5 eine schematische Darstellung einer erfin- 
dungsgemaBen Unterdruck-Beschichtungsvorrichtung 
mit Stutzband 
Bei dem erfindungsgemaBen Unterdruckbeschich- 
25 tungsverfahren wird der sich noch in schmelzflussigen 
Zustand befindliche Polymerfilm auf die offenporige 
Matrixstruktur aufgebracht und mit Hilfe des Unter- 
drucks, der durch den perforierten Stutzkorper an der 
Matrixstruktur anliegt, in Richtung der Beschichtungs- 
30 vorrichtung angesaugt Dabei bilden sich Blasen, die we- 
nigstens z. T. uberdehnt aufplatzen und unter Bildung 
des porosen Polymerfilms erkalten. Das erhaltene Lami- 
nat ist dampf- und gasdurchlassig sowie besonders dra- 
pierfahig. 

35 In einer bevorzugten Ausf uhnmgsform der Erfindung 
ist die Matrixstruktur wenigstens teilweise mit Polymer- 
masse saturiert Insbesondere liegen zwischen 50 und 
90 Gew.-%, vorzugsweise zwischen 70 bis 90 Gew.-% 
der Polymermasse des Polymerfilms innerhalb der Dik- 
40 ke der Matrixstruktur von Vorteilhafterweise liegen pro 
m 2 Laminat 5 bis 100 g, insbesondere 10 bis 40 g, Poly- 
merfilm und 10 bis 200 g f vorzugsweise 20 bis 100 g, 
Matrixstruktur vor. 
Die erfindungsgemaB geeigneten offenporigen Ma- 
45 trixstrukturen unterliegen an sich keiner besonderen 
Beschrankung. Geeigneterweise sind sie textil und dra- 
pierfahig und bestehen im wesentlichen aus Fasern. Sie 
konnen mehr oder weniger groBporig sein und bei- 
spielsweise aus Mull, Gewebe, Gewirke, Netzen, Gitter- 
so tull, Spinnvlies- oder Faservliesstoffen, oder gelochten 
Vliesen wie beispielsweise Sontara®- Vlies o. a. bestehen. 
Hierbei eignen sich insbesondere derartige offenporige 
Matrixstrukturen, wie sie bereits bei Hygiene- und Me- 
dikalprodukten Verwendung finden. Die offenporigen 
55 Matrixstrukturen konnen aus Naturfasern, wie Baum- 
wolle oder Cellulose, oder Kunstfasern, wie Acetatseide, 
Polyester, Polyamide, Polyacrylate, Polyurethane, Syn- 
thesekautschuke, Polyolefine oder Gemischen davon, 
bestehen. Der mittlere Porendurchmesser der Matrix- 
60 struktur kann 0,01 bis 3 mm, vorzugsweise 0^ bis 
1,0 mm, betragen. Beispielsweise weist ein geeigneter 
Baumwollmull eine Fadenzahl von 9,8x6,6 Faden/cm 2 
auf, d h. die Locher sind ca. 1 mm 2 groB. Auch ein 
Spinnvliesstoff mit einem Flachengewicht von 15 bis 
65 17g/m 2 aus Polypropylen mit einem mittleren Faser- 
durchmesser von 17 bis 22 \xm und einem mittleren Po- 
rendurchmesser von 0, 1 bis 0,5 mm hat sich als geeignet 
erwiesen. Wesentlich ist, daB die Matrixstruktur offen- 



DE 196 34 196 Al 



4 



pong ist, damit bei der Herstellung des Laminats die 
Polymerschmelze in die Poren eindringen kann und Bla- 
sen bilden kann, die dann im uberdehnten Zustand auf- 
platzen konnen. 

Vorzugsweise besteht die offenporige Matrixstruktur 5 
aus einem Material, das weich, biegsam und zumindest 
in einer Richtung elastisch Oder dehnbar ist, urn sich 
dadurch z. B. besonders gut den Bewegungen der Haut 
anpassen zu konnen. Daneben besteht aber auch die 
Mdglichkeit, daB das Material in mindestens einer Rich- 10 
tung unelastisch ist 

GemaB der Erfindung besonders geeignete Polymer- 
filme bestehen aus Thermoplasten, thermoplastischen 
Elastomeren, Synthesekautschuk enthaltenden Copoly- 
meren wie ein Styrol-Butadien-Styrol- oder ein Acryl- 15 
Butadien-Styrol-Copoiymerisat, einem Polybutylenter- 
ephthalat, Polyethylenterephthalat oder seinen Copoly- 
meren, Polyurethanen, oder aus deren Gemischen, vor- 
zugsweise aus Polyolefinen oder Polyolefin-Copolyme- 
ren, insbesondere Polyethylen, Polyethylen-Copolymer 20 
oder Polypropylen. Daneben besteht auch die Moglich- 
keit, daB ein mikroporoses, wasserdampf-permeables, 
jedoch wasserdichtes Polymer eingesetzt wird Solche 
mikropordsen Polymere konnen Homopolymere, Poly- 
mer- Legierungen, Co- Polymere oder Polyrner-Com- 25 
pounds (Polymer und geeignete Additive und/oder Full- 
stoffe), wie z. B. ein PE-Compound gemaB europaischer 
Patentschrift 0 380 353 Bl, seia 

Oblicherweise werden Hygienefolien eingefarbt, z. B. 
weiB mit Titandioxid. Hinzu kommen ubliche Zusatz- 30 
stoffe und Verarbeitungshilfsmittel, die teilweise Be- 
triebsgeheimnis der Verarbeiter sind. 

Die Schichtdicke der zur Herstellung des Polymer- 
films verwendeten Ausgangspolymerbahn unterliegt an 
sich keiner Beschrankung. Das Flachengewicht des Aus- 35 
gangspolymerfilms liegt im Bereich von 5 bis 100 g/m 2 , 
insbesondere im Bereich von 10 bis 30 g/m 2 . 

Fur die offenporige Matrixstruktur und den Polymer- 
film konnen auch biologisch abbaubare Stoffe, z. B. auf 
Cellulosebasis, Viskosebasis, Gelatine in Faserform, 40 
PoIy-e-Caprolacton, Polylactide oder lineare Polyester 
aus 3-Hydroxybuttersaure und 3-Hydroxyvaleriansaure 
oder dergleichen verwendet werden. 

Vorteilhafterweise betragt der mittlere Porendurch- 
messer der Polymerfilmporen im Laminat 0,01 bis 45 
1,0 mm, vorzugsweise 0,1 bis 0,6 mm. Dicke und Materi- 
aleigenschaften des Laminats sind variabel, je nach spe- 
ziellem Anwendungsgebiet Somit kann die Lochstruk- 
tur mehr oder weniger stark ausgepragt sein. Vorteil- 
hafterweise sollte die offene Flache der Folie jedoch 50 
mindestens 5%, vorzugsweise 10 bis 20% betragea Ob- 
licherweise liegt die Dicke des Laminats zwischen 0,2 
und 5 mm, vorzugsweise zwischen 0,2 und 2 mm. 

Bei der Herstellung des Laminats wird durch das Ein- 
saugen der Polymerschmelze deren Flachenmasse ver- 55 
ringert, wobei gleichzeitig der ErstarrungsprozeB ein- 
setzt Dabei bildet der Polymerfilm innerhalb der Poren, 
die innerhalb der Matrixstruktur liegen, einen dunnen 
Film, der im wesentlichen im gespannten Zustand je 
nach Dicke noch eine geschlossene Oberflache bildet eo 
oder im iiberdehnten Zustand wenigstens teilweise auf- 
platzt Betrachtet man das Laminat aus der Blickrich- 
tung der Schmelzauflage, so wird die Matrixstruktur- 
oberflache weitgehend abgebildet, so daB die die Ma* 
trbcporen teilweise abschliefienden "Spannsegel" die 65 
Form oder Linienziige der off enen Matrixstruktur besit- 



zen. 



In einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung ist 



das Laminat auf der Matrixstrukturseite mit einer mi- 
kroporosen bis poroses wasserdampf- und gasdurch- 
lassigen, insbesondere hautvertraglichen, Selbstklebe- 
schicht beschichtet Auf der Selbstklebeschicht kann, 
vorzugsweise mittig, eine Wundauflage angeordnet 
sein, die kleiner als die Laminatflache ist Vorteilhafter- 
weise bleibt in diesem Fall noch ein ausreichend breiter 
klebender Rand frei, werm das Tragermaterial als 
Wundverband eingesetzt werden solL Die Selbstklebe- 
schicht und die gegebenenfalls auf ihr angeordnete 
Wundauflage sind ublicherweise mit einem klebstoffab- 
weisend ausgerusteten Hilfstrager, meist aus silikon- 
isiertem Papier, bis zur Verwendung abgedeckt. Um ein 
leichtes, riickstandsfreies Wiederabrollen der Pflaster- 
rolle zu ennSglichen, kann das Laminat auf seiner Fo- 
Iienseite mit einer klebstoffabweisenden Beschichtung, 
beispielsweise auf Silikon- Basis, versehen sein, falls die 
Klebeschicht zu stark mit der Fotienseite verkleben soll- 
te. Bei Beschichtung des Laminats mit einer Selbstkle- 
bemasse wird die KJebemasse, vorzugsweise eine Poly- 
acrylatmasse als Losung, auf einen klebstoffabweisend 
ausgerusteten Zwischentrager, beispielsweise silikon- 
isiertes Kraftpapier oder silikonisierte Folie, aufgestri- 
chen und durch schnelles Verdampfen des Losungsmit- 
tels bei erhohter Temperatur zu einem feinblasigen Zu- 
stand getrocknet Nach Abkuhlen auf Raumtemperatur 
wird das Laminat auf die Klebeschicht aufkaschiert und 
gegebenenfalls einem Kalandervorgang gemaB DE-Pa- 
tent 15 69 901 unterworfen. Dadurch wird die KJebe- 
masse auf das Tragermaterial ubertragen und die feinen 
Blaschen werden aufgebrochen, wodurch ein feinpori- 
ges mikroporoses Gefiige entsteht Auch ein Verfahren 
gemaS der DE 40 32 776 C2 hat sich als sehr geeignet 
erwiesen. 

Um ein besonders gut luft- und wasserdampfdurch- 
lassiges Produkt zu erhalten, kann die Selbstklebemasse 
auch flachenmaBig begrenzt, d. h. z. B. punktchenformig 
im Siebdruckverfahren oder in einem anderen Muster 
im Rasterdruckverfahren, aufgebracht werden. Neben 
den Klebemassen aus Losung oder als Dispersion haben 
sich dabei insbesondere HeiBschmelzklebemassen bei- 
spielsweise auf SEBS-Basis, gegebenenfalls iiber einen 
Zwischentrager aufgebracht, als giinstig erwiesen 
Wenn es die Klebemasse erfordert, kann noch ein Ver- 
netzungsprozeB durch Warmeeinwirkung oder andere 
Verfahren wie UV- oder Elektronenbestrahlung nach- 
geschaltet werden. 

Daneben besteht auch die Mdglichkeit, daB das Lami- 
nat auf der Polymerfilmseite mit einem Metall bedampft 
ist, silikonisiert ist oder mit einer weiteren offenporigen 
Matrixstruktur, die gleich oder verschieden von der o.g. 
offenporigen Matrixstruktur ist, verbunden sein kann. 

In einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung 
besteht der Polymerfilm aus einer einzigen Schicht Er 
kann aber auch aus zwei oder mehreren coextrudierten 
Schichten bestehea 

Insgesamt ist das erfindungsgemaBe Laminat sehr gut 
luft- und wasserdampfdurchlassig. Die Luftdurchlassig- 
keit betragt in der Regel mehr als 100 cm 3 /cm 2 /s. So 
wurde beispielsweise bei einem Laminat aus einem Mull 
von ca, 43 g/m 2 (Fadenzahl 9,8 x 6,6 Faden/cm 2 ) und ei- 
ner Polyethylenfolie von 20 g/m 2 eine Luftdurchlassig- 
keit von 200 cm 3 /cm 2 /s gemessen. Diese Werte konnen 
durch eine gegebenenfalls aufgebrachte Selbstklebe- 
schicht mehr oder weniger reduziert werden. Wahlt 
man jedoch beispielsweise einen punktformigen KJeb- 
stoffauftrag im Siebdruck, so bleibt immer noch eine 
auBerordentlich gute Luftdurchlassigkeit 
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Da bei dem erfindungsgemaBen Laminat, anders als Lange und Breite geschnitten wird, die gegebenenfalls 

bei un Stand der Technik bekannten Laminaten, kein mit je einer mittigen Wundauflage versehen sowie auf 

Klebstoff zwischen der offenporigen Matrixstruktur der Klebeschichtseite mit einem silikonisierten Abdeck- 

und dem Polymerfilm verwendet wird, ist es besonders papier eingedeckt werden. Die einzelnen Pflaster wer- 

gutluft-undwasserdampfdurchlassigunddamitauBerst 5 den dann in eine Verpackung eingesiegelt und durch 

gut hautvertraglich. Daruberhinaus bleiben weitgehend y-Bestrahlung sterilisiert Auf diese Weise hergestellte 

die ursprunglichen Eigenschaften der Matrixstruktur Laminate bieten den Vorteil, daB sie so flexibel und 

wie Weichheit, Drapierfahigkeit, Anscrimiegsamkeit, dehnungsfahig sind, daB sie sich den Unebenheiten und 

elastisches Verhalten und Dehnfahigkeit erhalten, wo- Bewegungen der Haut optimal anpassen und wasser- 
bei das Laminat keine signifikante Dickezunahme ge- i 0 dampf- und sauerstoffdurchlassig sind, so daB die Haut 

genuber der Ausgangsdicke der Matrixstruktur erfahrt darunter w atmen w kann. 

Zur Durchfuhrung des erfindungsgemaBen Verfah- Die Erfmdung wird anhand der Figuren und der fol- 

rens dient erne Unterdruck-Beschichtungsvorrichtung genden Beispiele, die bevorzugte Ausfuhrungsformen 

mit emem Extruder, kombiniert mit einer Breitschlitzdu- der Erfmdung darstellen, naher erlautert 
se und Kuhleinrichtungen, sowie einem umlaufenden X5 Fig. 1 zeigt schematisch das erfindungsgemaBe Ver- 

perfonerten Stutzkorper, ausgebildet aJs perforierter fahren, wobei die Fig. la bis lc schematisch den zeitJi- 

Stutzzylinder, perforiertes Stiitzband oder Siebband. chen Ablauf der hintereinander erfolgenden Schritte 

Man kann auch mit zwei oder mehreren Extrudern ar- der Laminierung einer Matrixstruktur mit einem Poly- 

beiten. Die Extruder weisen vorzugsweise eine Breit- merfilm auf einer Unterdruck-Beschichtungsvorrich- 
schhtzduse auf, deren Auflaufwinkel verstellbar ist und 20 tung zeigen. in Fig. la wird ein Polymerfilm im schmelz- 

mit deren Hilfe die Polymerschmelze auf das off enpori- flussigen Zustand liber eine Matrixstruktur 2, welche auf 

ge Matrixmaterial aufgetragen wird. dem perforierten Stutzkorper 3 liegt, gefuhrt und ge- 

^ Durch den Einsatz des perforierten Stutzkorpers laBt maB Fig. lb durch Unterdruck in Richtung des Stutz- 

sich die Porenverteilung sowie die GroBe der Poren des korpers 3 und teilweise auch bis in die Perforationsboh- 
Laminats uber die Hdhe des Unterdrucks, die Wahl der 25 rungen des Stutzkorpers 3 gesaugt, wobei, wie aus 

Lochanordnung, die Lochstruktur und die Lochgeome- Fig. lc ersichtlich, iiberdehnte Verformungsbereiche 

trie gezielt steueriL Daneben uberlagert die Porenstruk- des Polymerfilms 1 aufplatzen und Poren 4 im Polymer- 

tur der Matrixstruktur diese Porenverteilung und Po- film 1 bilden. 

rengroBen. Fi g . 2 zeigt als Querschnittsdarstellung die Ausbil- 
In Richtung der Unterdruck-Beschichtungsvorrich- 30 dung von "Spannsegeln" 5 mit den Poren 4 des Polymer- 

tung wird die Polymerschmelze in Abhangigkeit des films 1 lamimert uber der Matrixstruktur 2 

Verformungsweges entlang der Matrixstuktur-Dicken- Fig. 3 zeigt eine fotographische Aufnahme einer 

Richtung standig verringert Durch den zwischen zu- Draufsicht auf ein mit einem Polymerfilm lamiertes 

nachst unverformtem Schmelzefilm und der Auflagefla- MuUgewebe, wobei der Polymerfilm poros erkaltet ist 
che der Matrixstruktur auf dem Stutzkorper entstehen- 35 und die Struktur des Mullgewebes gleichzeitig abbildet 

den Unterdruck expandiert der Schmelzefilm vornehm- Der MaBstab der Aufnahme ist unten links im Bild ange- 

lich blasenartig dreidimensional in Richtung der Unter- gebea 

druck-Beschichtungsvorrichtung, wobei weitgehend die Fig. 4 zeigt einen schematischen Aufbau einer erfin- 

entstehenden Blasendurchmesser groBer als die in der dungsgemaBen Unterdruck-Beschichtungsanlage, wo- 
Matrixstruktur vorliegenden Porendurchmesser sind. 40 bei der Stutzkorper als Stiitzzylinder 3 ausgebildet ist 

Dadurch wird eine weitgehend formschlussige Verbin- Die Matrixstruktur 2 wird uber eine Umlenkrolle 9 auf 

dung zwischen Polymerfilm und Matrixstruktur er- den perforierten Stutzzylinder 3 aufgelegt und mit dem 

reicht Gleichzeitig wird durch eine bis zu 90-%ige An- Polymerfilm 1, der im schmelzflussigen Zustand aus dem 

ordnung der Polymerftlmmasse innerhalb der ursprung- Breitschlitzwerkzeug 6 kommt, belegt Der Polymerfilm 
lichen Dicke der Matrixstruktur, wie oben beschrieben, 45 1 wird Gber die Unterdruck- Vorricfatung 7 in die Matrix- 

eine nur geringe Zunahme der Laminatdicke gegenuber struktur 2 gesaugt, wahrend der Strecke bis zur Abnah- 

der ursprunglichen Matrixstrukturdicke erreicht und merolle 9 durch eine Kuhlvorrichtung 8 abgekuhlt und 

damit eine nur geringe Zunahme des mit der Laminat- dann vom Stutzzylinder 3 abgenommen. Die Produk- 

dicke korrelierenden Biegewiderstands erreicht tionsrichtung 11 des fertigen Laminats 10 ist durch den 

Die erfindungsgemaBen Laminate sind besonders gut 50 Pfeil 11 gezeichnet 

zu verwenden bei Erwachsenen- oder Kinderwindeln, Fig. 5 zeigt eine weitere schematische Darstellung ei- 

im Damenhygienebereich oder als Medikalfolien, z. B. ner erfindungsgemaBen Unterdruck-Beschichtungsvor- 

als Betteinlagen oder Operationsabdeckungen. Weiter- richtung, wobei der Stutzkorper als Stiitzband 3 oder 

hin eignen sie sich als Verpackungsmaterial fur Produk- Siebband 3 ausgebildet ist Der Polymerfilm 1 wird aus 

te, die z. B. Feuchtigkeit freisetzen oder gut beluftetsein 55 dem Breitschlitzwerkzeug 6 im schmelzflussigen Zu- 

mussen, ohne einen Schutz gegen Verschrnutzung zu stand auf die Matrixstruktur 2 aufgelegt und uber die 

verlieren, wie z. B. Lebensmittel, oder im Bausektor, Unterdruckvorrichtung 7 in die Matrixstruktur 2 einge- 

z. B. fur Drainagezwecke, sowie im Bekleidungssektor, saugt, durch eine Kuhlvorrichtung 8 uber eine Strecke 

wenn atmungsaktive Eigenschaften, wie z.B. bei abgekuhlt und als fertiges Laminat 10 in Produktions- 

Schutzbekleidung, erwunscht sind. 60 richtung 1 1 abgenommen. 

In einer weiteren besonders bevomigten Ausfuh- 

rungsform der Erfmdung werden die erfmdungsgema- BEISPIEL 1 
Ben Laminate als medizinische Pflaster, Fixierpflaster, 

elastischer Mull, elastische Binde, elastische Bandage Porose, atmungsaktive Beschichtung eines Vliesstoffes 

oder dergleichen eingesetzt Hierzu wird vorteilhafter- 6 5 fur Hygieneanwendungen 
weise das mit einer haurvertraglichen Selbstklebe- 

schicht beschichtete Laminat fur den Gebrauch konfek- Ein Spinnvliesstoff mit einem Flachengewicht von 

tioniert, wobei das Material in Streifen gewunschter 1 7 g/m 2 und einer Dicke von etwa 17 um wird mit einem 
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Schmelzefilm laminiert, der ein durchschnittliches Fia- 
chengewicht von 15 g/m 2 besitzt Der Schmelzefilm be* 
steht aus einem Polymerblend aus 30Gew.-°/o 
DOWLEX-LLDPE 2045 der Firma Dow-Chemicals und 
65Gew.-% LDPE 3020 H der Firma BASF und 5 5 
Gew.-% Remafinweifi RB6AE der Firma Novachrome/ 
Hoechst 

Der in der Unterdruck-Beschichtungsvorrichtung mit 
Bohrungen versehene Stutzzyiinder besitzt eine offene 
Flache von etwa 65% bei einem Bohrungsdurchmesser 10 
von 0,4 mm. Das angelegte Vakuum betragt 03 bis 
0,4xl0 5 N/m 2 . 

Das damit erhaltene Laminat zeichnet sich durch eine 
hohe Luftdurchlassigkeit von 8000 g/24 h m 2 bei einer 
Porositat des Materials von etwa 15% aus. Die Laminat- 15 
dicke liegt bei etwa 22 bis 24 urn. 

BEISPIEL 2 

Poroses, atmungsaktives Laminat fur ein Fixierpflaster 20 
fur Medikalanwendungen 

Ein Baumwoll-Mull-Gewebe mit einem Flachenge- 
wicht von etwa 24 g/m 2 und einer Fadenzahl von 
9,8 x 6,6 Faden/cm 2 wird mit einem Schmelzefilm lami- 25 
niert, der ein durchschnittliches Fiachengewicht von et- 
wa 15 g/m 2 besitzt Der Schmelzefilm besteht aus einem 
ein EVA enthaltendes Polyethylen, das unter der Typen- 
bezeichnung EVATHANE 1040 VN4 der Firma ATO- 
Chemie erhaltlich ist 30 

Der in der Unterdruck-Beschichtungsvorrichtung 
eingesetzte mit Bohrungen versehene Stutzzyiinder be- 
sitzt eine offene Flache von etwa 35 bis 40% bei einem 
mittleren Bohrungsdurchmesser von 0,6 mm. Das ange- 
legte Vakuum betragt 03 bis 0,4 x 1 0 s N/m 2 . 35 

Das erhaltene Laminat besitzt eine besondere hohe 
Luftdurchlassigkeit von 200 cm 3 /cm 2 /s bei einer offenen 
Flache von 10 bis 12% und ist gut von Hand reiBbar. 

Patentanspruche 40 

1. Laminat, umfassend eine offenporige Matrix- 
struktur und einen darauf liegenden porosen Poly- 
merfilm, erhaltlich, indem man die Matrixstruktur 
einer Unterdruck-Beschichtungsvorrichtung zu- 45 
fuhrt, in der eine Polymerschmelze auf die Matrix- 
struktur aufgebracht wird, wodurch die Polymer- 
schmelze in Richtung des Unterdrucks der Be- 
schichtungsvorrichtung angesaugt wird, Blasen bil- 
det, die wenigstens zum Teil uberdehnt aufplatzen 50 
und unter Bildung des porosen Polymerfilms erkal- 
tet, der im wesentlichen durch FormschluB mit der 
Matrixstruktur verbunden ist, wobei der Polymer- 
film im wesentlichen eine Abbildung der Matrix- 
strukturoberflache darstellt 55 

2. Laminat nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Matrixstruktur wenigstens teilweise 
mit Polymerfilmmasse saturiert ist 

3. Laminat nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB zwischen 50 und 90Gew.-%, eo 
vorzugsweise zwischen 70 und 90Gew.-%, des 
Polymerfilms innerhalb der Dicke der Matrixstruk- 
tur vorliegen. 

4. Laminat nach einem der Anspruche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB pro m 2 Laminat 5 bis 65 
100 g, vorzugsweise 10 bis 40 g, Polymerfilm und 10 
bis 200 g, vorzugsweise 20 bis 1 00 g, Matrixstruktur 
vorliegen. 



5. Laminat nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Matrix- 
struktur aus Vliesstoff, Mull, Gewebe oder Gewir- 
ke besteht 

6. Laminat nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB der Poly- 
merfilm aus Thermoplasten, thermoplastischen 
Elastomeren oder aus deren Gemischen, vorzugs- 
weise aus Polyolefinen, insbesondere Polyethylen 
oder Polypropylen, besteht 

7. Laminat nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB der mittlere 
Porendurchmesser der Polymerfilmporen 0,01 bis 
1,0 mm betragt 

8. Laminat nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB der Poly- 
merfilm aus zwei oder rnehreren coextrudierten 
Schichten besteht 

9. Laminat nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB es auf der 
Matrixstrukturseite mit einer mikroporosen bis po- 
rosen, wasserdampf- und gasdurchlassigen, haut- 
vertraglichen Selbstklebeschicht beschichtet ist 

10. Laminat nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB auf der Selbstklebeschicht eine 
Wundauflage angeordnet ist, die kleiner als die La- 
minatflache ist 

11. Laminat nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, gekennzeichnet durch eine Dicke von 0,2 
bis 5 mm. 

12. Laminat nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB der Poly- 
merfilm in den offenen Poren der Matrixstruktur in 
Form von Spannsegeln ausgebildet ist 

13. Laminat nach Anspruch 1, im wesentlichen wie 
inFig.3dargestellt 

14. Laminat nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB es auf der 
Polymerfilmseite mit einer weiteren offenporigen 
Matrixstruktur verbunden ist 

15. Laminat nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Matrix- 
struktur und der Polymerfilm aus biologisch abbau- 
baren Materialien bestehen. 

16. Laminat nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB es auf der 
Polymerfilmseite mit einer Metall bedampften Be- 
schichtung oder einer klebstoffabweisenden Be- 
schichtung, vorzugsweise auf Silikonbasis, verse- 
hen ist 

17. Verfahren zur Herstellung eines Laminats nach 
einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB eine offenporige Matrixstruktur 
einer Unterdruck-Beschichtungsvorrichtung zuge- 
fuhrt wird, in der eine Polymerschmelze auf diese 
Matrixstruktur aufgebracht wird, wodurch die 
Polymerschmelze in Richtung des Unterdrucks der 
Beschichtungsvorrichtung angesaugt wird, Blasen 
bildet, die wenigstens zum Teil uberdehnt aufplat- 
zen und unter Bildung des porosen Polymerfilms 
erkaitet 

18. Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB man eine Unterdruck- Beschichtungs- 
vorrichtung mit einem perforierten Stutzzyiinder, 
einem perforierten Stiitzband oder einem Siebband 
verwendet 

19. Verfahren nach Anspruch 17 oder 18, dadurch 
gekennzeichnet, daB auf die der offenporigen Ma- 
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trixstruktur abgewandten Seite der Polymer- 
schmelze eine weitere offenporige Matrixstruktur 
aufgebracht wird. 

20. Verwendung eines Laminats nach einem der 
Anspruche 1 bis 1 6 als Tragermaterial fur medizini- 5 
sche Pflaster. 

21. Verwendung eines Laminats nach einem der 
Anspruche 1 bis 16 als Tragermaterial fur Fixier- 
pflaster. 

22. Verwendung eines Laminats nach einem der 10 
Anspruche 1 bis 16 als elastischer Mull, elastische 
Binde, oder elastische Bandage. 

23. Verwendung ernes Laminats nach einem der 
Anspruche 1 bis 16 als Windel- oder Medikalfolie 
oder Folie im Damenhygienebereich. 15 
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